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SAMMANFATTNING

Evolabel AB ir ett foretag 1 Sverige som producerar och utvecklar automatiska
etiketteringssystem for anvéndning pa logistikcenter, lager och produktionslinor. Foretaget
har som mal att i framtiden 6ka sin produktionskapacitet for att kunna bemoéta en 6kad
efterfragan. Syftet med detta examensarbete dr darfor att analysera Evolabels nuvarande
produktion for att identifiera var produktionskapaciteten dr mest begriansad och var en
framtida flaskhals riskerar att uppstd. Rapporten syftar dven till att foresld forbattringsatgérder

for att 6ka produktionskapaciteten.

Studien har genomforts som en fallstudie dér foretagets interna data, intervjuer, observationer
och en tidsstudie av en produkttyp anvints. Triangulering har anvénts for att jamfora
datakéllorna och skapa en samlad bild av produktionens nuvarande flode och stationernas
belastning. Resultatet visar att applikatorstationen &r den mest kapacitetskénsliga stationen.
Stationen har langst uppskattad produktionstid per produkt, hogst allokerad arbetstid och

begrinsad mojlighet till avlastning fran andra stationer.

For att minska den orderbundna belastningen foreslas ett begransat supermarketsystem for
standardiserade formontage. Forslaget innebér att standardiserade formonteringar ska lagras 1
en supermarket for att jimna ut arbetet, minska ledtiden och skapa mer parallellt arbete pa
stationen. Studien visar dven att standardiserade arbetssétt dr en viktig forutsittning for att

forbattringar ska kunna spridas, bibehéllas och anvindas av fler montdrer.



Slutsatsen &r att Evolabel bor rikta sina forsta forbattringsatgérder mot applikatorstationen. Ett
begriansat supermarketsystem, i kombination med utvecklade standardiserade arbetssétt,
bedoms vara ett rimligt forsta steg for att 6ka den praktiskt utnyttjade produktionskapaciteten.

Forslaget bor dock testas genom en pilotstudie innan permanent inforande.

Nyckelord: produktionskapacitet, lean-produktion, supermarket, standardiserat arbete,

flaskhalsar, batchproduktion, virdeflodesanalys



ABSTRACT

Evolabel AB is a company from Sweden that develops and manufactures automated labelling
systems for logistics centres, warehouses and production lines. The company aims to increase
its production capacity to meet future growth in demand. The purpose of this thesis is
therefore to analyse Evolabel’s current production and identify which station has the highest
capacity load and may become a future bottleneck. The study also aims to propose
improvement measures that can reduce the order-related workload at the most capacity-

sensitive station.

The study was conducted as a case study using the company’s internal data, interviews,
observations and a time study of one product type. Triangulation was used to compare the
data sources and create a comprehensive understanding of the current production flow and the
workload at the different stations. The results show that the applicator station is the most
capacity-sensitive station. This station has the longest estimated production time per product,

the highest allocated working time and limited possibilities for support from other stations.

To reduce the order-related workload, a limited supermarket system for standardized pre-
assemblies is proposed. The proposal means that standardized pre-assemblies should be stored
in a supermarket to even out the workload, reduce lead time and enable more parallel work at
the station. The study also shows that standardized work is an important condition for

improvements to be spread, maintained and used by more operators.

The conclusion is that Evolabel should direct its first improvement efforts towards the
applicator station. A limited supermarket system, combined with improved standardized
work, is considered a reasonable first step towards increasing the practically utilized
production capacity. However, the proposal should be tested through a pilot study before

permanent implementation.

Keywords: production capacity, lean production, supermarket, standardized work,

bottlenecks, batch production, value stream mapping
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1. Inledning

1.1 Bakgrund

De senaste aren har sett en 6kning av efterfragan pé snabba, kvalitetssékra och flexibla
leveranser inom handels- och logistikforetag i Sverige och globalt. En av de bidragande
faktorer till den dkade efterfragan dr bland annat utvecklade system for e-handel, storre
intresse for konsumtion, samt en hogre efterfrdgan pa kundanpassning (Trafikanalys, 2022).
Detta kan 1 sin tur antas paverka de krav inom effektivitet, sparbarhet och flexibilitet som
laggs pa foretag inom stddsystem till logistikkedjan, till exempel mérknings- och

etiketteringssystem.

Evolabel AB, fortsdttningsvis Evolabel, dr ett svenskt foretag som utvecklar automatiska
etiketteringssystem, si kallade print-and-apply-l6sningar, vilka anvénds pa logistikcenter,
produktionslinor och i lager. Foretaget grundades 2007 under namnet Autolabel av fyra
grundare med omfattande erfarenhet inom mérknings- och kodningsbranschen. Visionen var
att forandra den traditionella synen pa etiketteringsmaskiner genom att introducera system
som var enklare att anvinda och mer avancerade. Med fokus péd anvédndarvénlighet och mottot
“Simplicity Through Technology” har Evolabel blivit en ledande aktor pa den svenska
marknaden och en etablerad aktdr internationellt inom print-and-apply-branschen. (Evolabel

AB, 2025)

Evolabels mél dr att bli marknadsledande inom en snar framtid. Detta vill de astadkomma
genom att sélja flest etikettmaskiner och producera de basta produkterna for kunderna. For att
uppna detta behdver foretaget mota en 6kad efterfragan och samtidigt 6ka sin
produktionskapacitet (P. Hedlund, Personlig kommunikation 6 februari 2026). Mélet ar att pa
sikt fordubbla forséljningen av sina produkter. For att kunna tillfredsstélla denna framtida

efterfragan behover Evolabel 6ka sin nuvarande produktionskapacitet.



1.1.1 Produkter

Skrivare

Evolabel erbjuder fyra olika skrivarmodeller, D43, D63, T43 och T63, var och en med
specifika egenskaper ndr det giller etikettstorlek, utskriftsupplosning och utskriftsteknik.
Samtliga modeller finns dessutom 1 bade med- och motursutforande, vilket innebér att
skrivarna kan arbeta p4 olika sidor av en produktionslina. Valet beror pa vilken sida av linan
som skrivaren ska placeras pa. De tva skrivartekniker som anvinds dr Direct Thermal och
Thermal Transfer (Evolabel, 2025). Direct thermal printing innebér att virme tillfors till ett

viarmekinsligt etikettmaterial, vilket leder till att text och bild dverfors utan att fargband

anvédnds. Thermal transfer printing virmer upp fargband som sedan 6verfor farg till etiketten

(Levenson, 2020).

Figur 1 D43 Direct Thermal Printer Not. Hiamtad fran Evolabel (2025). Figur 2 T43 Thermal Transfer Printer Not. Hamtad fran
Evolabel (2025).

Applikatorer
Applikatorn dr den del av etikettmaskinen som applicerar etiketten pa produkten,
forpackningen eller pallen efter att etiketten har skrivits ut. Evolabel producerar flera typer av

applikatorer med olika anvindningsomraden.

Typer av applikatorer:
Tamp och eTamp Applicator - anvéinder sig av vakuumutkastare for att pa ett snabbt och

precist sitt applicera etiketter ovanpa eller fran sidan av produkter.

Figur 3 elamp Applicator Not. Himtad fran Evolabel (2025).



QuickTamp Applicator - anvinder sig av en vertikalt rorlig applikatorstav som sitter pa
sidan av skrivaren som kan applicera etiketter pé olika avstand. Den dr anpassad for hog

produktionshastighet.

Figur 4 QuickTamp Applicator Not. Himtad fidn Evolabel (2025).

Belt Applicator - ett band applicerar etiketterna frén sidan, botten eller toppen av

produkterna. Losningen mojliggdr precis och flexibel applicering.

Figur 5 Belt Applicator Not. Himtad fran Evolabel (2025).

Wipe G2 och Wipe 90 G2 Applicator - kan applicera etiketter pé tva sidor eller runt hérn av

produkter med hjilp av en arm som sitter pa sidan av skrivaren.

Figur 6 Wipe G2 Applicator Not. Hdmtad fran Evolabel (2025).



BlowVac Applicator — anvinds for kontaktfri applicering av etiketter. Den kontaktldsa
applikationen utfors med tryckluft och vakuumfunktion utan elektrisk flékt eller andra rorliga

delar.

©
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Figur 7 BlowVac Applicator Not. Himtad fran Evolabel (2025).

FlexWipe Pallet Labeling System - Anvinds for att applicera etiketter pa lastpallar. Kan

applicera pa flera olika sidor.

Figur 8 FlexWipe Pallet Labeling System Not. Himtad fran Evolabel (2025).



1.1.2 Produktion

Produktionen bestér av fyra storre stationer: skrivarstationen, applikatorstationen, XL-stativ

och paketering.

Kundorder

Evolabel

Underleverantdrer

Leverans

+

Applikatorer

i Skrivare

Figur 9 Férenklad bild av flédet inom Evolabel Not. Egen illustration

Leverans

Paketering

Skrivare

Skrivarstationen bestér av ett arbetsbord ddr montdren monterar skrivarna. Runt arbetsbordet
finns lagerplatser med de komponenter som anvinds vid monteringen. Arbetsorder skickas
digitalt till stationen och visas pa montorens dator. En stor del av skrivarna byggs av
underleverantdrer. Det som byggs in-house dr diarfor slutmontage och kvalitetstester. Samtliga
modeller byggs pa samma plats. Stationen bemannas vanligtvis av en eller tvd montorer.
Kvalitetstestet genomfors vid monteringsbordet genom att skrivaren kopplas upp till en dator
och testas for att sdkerstilla att den fungerar korrekt. Efter att monteringen och kvalitetstestet
ar klart flyttas skrivarna med hjélp av en traverskran som lidgger dem pé pallar bredvid

stationen 1 véntan pa att de ska hamtas upp av paketeringen.



Applikator

P applikatorstationen arbetar vanligtvis tvd montdrer men personalstyrkan kan flexibelt
anpassas utifrn aktuella behov. Stationen bestdr av tva storre bord ddr monteringen sker.
Applikatorstationen bestér av tva stora arbetsbord placerade bredvid varandra, med tillrackligt
utrymme for att tvd montorer ska kunna arbeta parallellt. Lagret dr placerat bakom
arbetsborden och teststationen dr placerad precis bredvid. Verktyg forvaras pa mobila vagnar,

lattillgéngligt f6r montdrerna under arbetets gang.

Figur 10 Forenklad bild av applikatorstation och lager Not. Egen illustration

Applikatorstationen arbetar med kundorderstyrd produktion, vilket innebér att applikatorer
byggs forst nér en kundorder finns, i stillet for att producera mot ett lager.

En bestéllning kommer in frén en kund och skickas till orderavdelningen som sedan
kontrollerar att alla delar finns tillgéingliga for att bygga ordern. Nér alla delar finns till hands
skickas order till produktionen i form av en utskriven arbetsorder for relevant

produktionsvecka.

Montorerna bygger sedan produkterna i enlighet med den produktionsplanering som finns.
Efter att montoren valt vilken/vilka arbetsorder de ska montera gar de till lagret och hidmtar de
delar som krévs for ordern. Ifall det finns fler av samma sorts produkt brukar montéren gora
alla 1 en omgang, detta sparar tid da montoren inte behdver ga och himta material flera

ganger. Monteringen gors for hand genom att montoren skruvar, limmar och sétter ihop delar.



Nar produkten ér klar kontrolleras och testas den genom att montera applikatorn pa en
testskrivare som stir bredvid monteringsstationen, om allting fungerar som det ska skickas
applikatorn vidare till paketeringen. Ifall testet visar pa att det dr ndgot fel med produkten,

omarbetas den fOr att 16sa problemet.

Det finns standardiserade monteringsinstruktioner for varje applikator som visar steg for steg
hur monteringen ska ga till. Instruktionerna ér langa for applikatorerna och beror pé att det
finns instruktioner for bade pre-assembly och assembly. Forst byggs pre-assembly dven kallat
formontering och sedan Gvergér operatoren till att folja manualen till assembly eller

huvudmonteringen. Bada byggs i samband med att en order kommer in.

Verktygen som anvénds vid konstruktionen hianger bredvid stationen. Lador som &r
markerade med olika applikatormodellers namn finns forberedda med alla de skruvar och

Ovrigt material som behdvs. Materialet dr sorterat med artikelnummer.

Varje applikatormodell har en standardiserad modul som alltid anvdnds. Kunden viljer sjdlv
vad den vill ha for specifikationer pa applikatorn. Det kan vara 6nskemaél kring armens ldngd
eller om den ska vara medurs eller moturs. Denna valmgjlighet medfor att det finns ett stort

antal produktvarianter.

XL-stativ

XL-stativ dr en egen del av produktionen som har en separat station. Har monteras och byggs
de storre stativen som anvéandes till FlexWipe Pallet Labeling System. Lagret for stationen
ligger bredvid arbetsbianken. Nar kvalitetstesterna ska genomforas gors det vid sidan av

stationen. Pa denna station brukar det vara en person som arbetar.

Paketering

Paketeringen ar den sista stationen i in-house-produktionen innan varorna fraktas 1 vag till
kunden. Varorna som ska paketeras himtas upp med en pallyftare ute i fabriken dér de ligger
pa pallar i ett mellanlager. Produkterna placeras i kartonger tillsammans med skumgummi
utformat efter de olika produktvarianterna. Kartongerna sétts pa ett rullband vilket tar dem till

en bandningsmaskin som sétter pa buntband 6ver ladan. Efterat slas storre paket in i plastfolie



med hjilp av en strackfilmsmaskin som roterar runt paketet. Nar paketen ar klara ldggs de vid

utlastningsporten som ligger intill paketeringsstationen.

1.1.3 Tidigare produktionsupplédgg

Evolabels produktion har tidigare i storre utstrackning bedrivits som produktion mot lager,
dér flera formontage av samma applikatormodell byggdes i storre batcher innan en specifik
kundorder fanns. Enligt uppgifter frdn montorer kunde dessa batcher uppga till omkring tio
enheter eller mer. Detta arbetssitt tillimpades dock under andra produktionsforutsittningar &n

de som rader 1 nuldget. Efterfrigan var da lagre och lagerstrukturen sédg annorlunda ut.

I samband med en omstrukturering fordndrades produktionsupplédgget mot ett mer orderstyrt
arbetssdtt med just-in-time-principer. Detta innebér att applikatorer endast produceras nir en
kundorder har mottagits, 1 stéllet for att firdiga moduler byggs mot lager. Fordelen med detta
arbetssdtt dr att risken for 6verproduktion och kapitalbindning minskar, men det innebir ocksa

att dterkommande standardiserade moment behover utforas vid varje ny order.

Vid applikatorstationen bestér arbetet av bade standardiserade formontage och kundspecifika
slutmontage. Detta skapar ett avvdgande mellan flexibilitet och resurseffektivitet: ett helt
orderstyrt flode minskar lagerhéllningen, men kan samtidigt 6ka den orderbundna
belastningen och forldnga cykeltiderna nér standardiserade moment alltid utfors forst efter att
en kundorder har inkommit. Det blir dérfor relevant att undersoka var kapacitetsbelastningen
ar storst i Evolabels in-house-produktion och vilka forbéttringsatgérder som kan minska den
orderbundna belastningen utan att skapa nya problem i form av 6verproduktion,

kapitalbindning eller forsdmrad arbetsmiljo.

1.2 Syfte

Syftet med examensarbetet dr att analysera Evolabels nuvarande in-house-produktion, det vill
sdga produktionen som utfors internt i foretagets egna lokaler, for att identifiera vilka
stationer som riskerar att bli framtida flaskhalsar vid dkad efterfragan. Studien ska &ven
foresla konkreta forbéttringsatgérder som kan bidra till att 6ka produktionskapaciteten och

minska den orderbundna belastningen vid kapacitetskinsliga stationer. Med framtida



flaskhalsar avses 1 denna rapport en station som i nuldget klarar av den nuvarande efterfragan,
men som riskerar att inte kunna mota produktionstakten nér efterfragan okar.
Forskningsfragor att besvara:

e Vilken station 1 Evolabels in-house-produktion har hogst kapacitetsbelastning 1
forhéllande till nuvarande resurser och riskerar ddrmed att bli en framtida flaskhals vid
okad efterfragan?

e Vilka forbattringsatgdrder kan minska den orderbundna belastningen och 6ka den
praktiskt utnyttjade kapaciteten vid den station som riskerar att bli en framtida
flaskhals?

e Vilka villkor behover beaktas for att forbattringsatgirderna ska kunna minska
kapacitetsbelastningen utan att skapa nya problem i form av éverproduktion,

kapitalbindning eller férsdmrad arbetsmiljo?

1.3 Avgriansningar

Projektet begrinsas till Evolabels interna processer och tar inte hdnsyn till leverantorsled och
externa logistikfloden som sker utanfor fabriken. Darfor kommer inte underleverantorer att
undersokas dd information kring dessa dr begrinsad. I studien anvénds vérdeflodesanalys
framst som ett teoretiskt perspektiv och visuellt stdd for att forsta flode, sloserier och
kapacitetbegransningar. En fullstindig virdeflodesanalys av hela Evolabels in-house-
produktion genomfors inte, eftersom produktionen bestar av flera separata floden och en hog
produktvariation. Med en komplett virdeflodesanalys av Evolabel skulle endast
genomsnittliga data kunna framkallas och for att fa en statistisk sékerhet skulle ett stort antal
métningar bli for tidskrdvande. Da olika produkter varierar kraftigt i tillverkningstid och
komplexitet skulle genomsnittliga cykeltider bli missvisande. Studien omfattar alltsa inte hela
produktionsflddet 1 detalj utan fokuserar pa den delen i flodet som ar direkt kopplat till
montering av applikatorer. Ovriga stationer som XL-stativ och skrivarmontage inkluderas

endast Oversiktligt for att ge en helhetsbild, men analyseras inte pa samma djup.

Den empiriska datainsamlingen baseras pd en specifik operatdr som monterade Flexwipe.
Valet att studera en enskild operator gjordes for att minska variation mellan olika arbetssétt

och fa en mer sammanhéngande bild av hur arbetstiden férdelas mellan materialhantering,



montering, testning och administration. Resultaten bor dérfor tolkas som en detaljerad
fallstudie av tidsfordelning snarare &n generella viarden for samtliga operatdrer.

Slutligen omfattar studien inte en fullstindig ekonomisk analys av forbattringsforslagen.
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2. Teori

Under detta kapitel presenteras relevant teori som ger en grundldggande forstéelse kring hur
produktionsfléden fungerar, vilka metoder som kan anvéndas for att samla data och vilka
sloserier som kan forekomma pa foretag och i deras produktion. Ett sérskilt fokus 1 studien &r
att effektivisera nuvarande system genom att minimera olika former av sloseri. Detta gors
med stod av teoretiska ramverk fran lean-produktion. Lean bygger pa principer som
inkluderar standardiserat arbete, virdeflodesfokus och kontinuerliga forbéttringar, vilket gor
det vl lampat for studiens syfte. Teorin har valts som ett passande ramverk eftersom
materialhantering, véantan, rorelse, arbetssétt och en pull-baserad produktionsstyrning

studeras.

Theory of Constraints kan ocksé ses som ett relevant alternativt ramverk eftersom teorin
fokuserar pa att identifiera och hantera den resurs som begransar ett systems kapacitet (Slack
et al., 2022). Detta ligger nira studiens frdga om framtida flaskhalsar. I denna studie anvidnds
dock lean-produktion som huvudsakligt teoretiskt ramverk, eftersom arbetet inte enbart syftar
till att identifiera en kapacitetsbegransande station. Studien behandlar dven sloserier,
materialhantering, standardiserade arbetssitt, pull-system och mojligheten att styra
standardiserade formontage genom supermarket. Lean bedoms dérfor ge ett bredare stod for

bade nuldgesanalysen och forbattringsforslagen.

2.1 Virdeflodesanalys

En virdeflodesanalys (Value Stream Mapping) dr en metod for att kartldgga och forsta hur
vérde skapas genom en process, fran forsta kundbehov till firdig leverans. Metoden ger en
overblick dver produktionen genom att synliggora alla steg 1 produktionsprocessen (Liker &
Meier, 2006). Bade viardeskapande och icke viardeskapande aktiviteter lyfts fram for att kunna
identifiera sloserier, flaskhalsar och potentiella forbattringsmojligheter. Metoden gar ut pa att
kartlagga nuldget det vill sdga det nuvarande stadiet 6ver produktionen for att identifiera
sloserier och flaskhalsar for att direfter designa ett framtida lége dér flodet &r optimerat
utifrdn kundens efterfrdgan. Liker och Meier (2006) betonar att virdeflddesanalysen inte bara
ar ett verktyg fOr att rita diagram, utan en filosofi for att forsta hur processer &r lainkade med

varandra sa att man systematiskt kan eliminera icke-virdeskapande processer.
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2.2 Flaskhalsar

Liker och Meier (2006) beskriver en flaskhals som det steg i produktionen som begriansar
produktionsflodets formaga att producera tillrackligt for att tillfredsstilla efterfrigan. For att
en flaskhals ska uppsta ska takttiden vara kortare dn cykeltiden 1 produktionssteget. Ett
exempel pa detta dr om ett foretag har en effektiv produktionstid pa 420 minuter per dag och
en efterfragan pa 60 produkter om dagen s far det en takttid pad 7 minuter, som man kan se i

formeln nedan (1):

Takttid = 420 minuter/dag

50 produkter/dag 7 minuter /produkt (1)

I detta fall maste alla stationer och steg ha en cykeltid pa mindre dn 7 minuter for att det ska
vara mojligt att tillfredsstilla efterfrigan. Den station som har en cykeltid pa dver 7 minuter

blir foretagets flaskhals.

Flaskhalsen &r den punkt i produktionen ddr kapaciteten begrdansas. Om produktionen har en
flaskhals ér det den som styr foretagets produktionskapacitet och om foretaget kan uppné den

onskade kapaciteten (Liker & Meier, 2006).

2.3 De 7+1 sloserierna

Inom lean-produktion finns det atta sloserier. Pa japanska betyder Muda sloserier” och ar ett
vil aterkommande begrepp man ser inom filosofin. Liker och Meier (2006) beskriver

sloserierna nedan.

2.3.1 Overproduktion

Overproduktion innebr att producera mer, snabbare eller tidigare in vad kunden efterfragar.
Det betraktas som ett av de mest allvarliga sldserierna eftersom det ofta genererar flera andra

typer av sloserier som onddigt lager, extra hantering och 6kade ledtider.

2.3.2 Vantan

Vintan innebar den tid dd medarbetare eller maskiner star stilla 1 véntan pa material,
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information eller att Gvriga stationer ska bli fardiga. Detta innebér att resursen stér outnyttjad

och kostar pengar utan att bidra till ndgonting virdeskapande.

2.3.3 Transporter

Transporter syftar pd forflyttning av material och produkter mellan olika destinationer. Det

kan vara transporten in och ut ifrén lager, eller mellan olika processer vid arbetsstationerna.

2.3.4 Lager

Lager innebér dverskott av ramaterial, produkter 1 arbete (WIP) eller fardiga produkter som
véntar pd leverans eller pa att bli flyttade vidare. Ett dverflodigt lager kan vara ett resultat av
ett icke-balanserat flode dir defekter, stélltider eller 6verproduktion leder till overflodigt

material.

2.3.5 Overarbete

Overarbete syftar pa de extra processer som inte behdvs for att tillfredsstilla kunden.
Exempelvis att leverera hogre kvalitet &n vad kunden betalar for. Det kan dven bero pa dalig

verktygs- eller produktdesign dir foremalet bearbetats ineffektivt och ldngre dn nédvéndigt.

2.3.6 Onodiga rorelser
Ondodiga rorelser av medarbetare, exempelvis att stricka sig efter verktyg eller promenera till
lager for att leta efter material. All rorelse som inte bidrar till den vardeskapande aktiviteten

kan effektiviseras.

2.3.7 Defekter

Produktion av felaktiga produkter leder till kassering eller omarbetning. Detta kostar foretaget

tid och pengar.
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2.3.8 Outnyttjad kreativitet

Den outnyttjade kreativiteten handlar om att medarbetare kan sitta pd viktig och nyttig
information som inte kommer till anvdndning. Detta kan innebéra att bade fardigheter och

forbattringsforslag inte tas tillvara.

2.4 Kanban och pull-system

Ett pull-system (dragande system) innebir att produktion enbart pabdrjas av ett faktiskt behov
1 efterfoljande process. I stéllet for att producera enligt ett schema signalerar nista process vad
som behdvs. Detta innebir att produktion sker i takt med forbrukning snarare @n 1 forvég
vilket skapar en ndrmare koppling mellan efterfragan och produktion.

En stor fordel med pull-system &r att risken for dverproduktion minskar. Eftersom arbete
endast paborjas nér ett behov uppstdr, begransas mangden produkter 1 arbete och onddiga

lager undviks (Liker & Meier, 2006).

For att praktiskt implementera ett pull-system anvénds ofta kanban. Enligt Liker & Meier
(2006) dr kanban-system ett signalsystem for att kommunicera mellan olika steg i
produktionsflddet. Signalerna kan exempelvis vara ett tomt utrymme, tom vagn, signalkort,
eller visuella system som signalerar att stationen behover fyllas pd. Grundprincipen &r att
arbete inte ska paborjas enbart for att en resurs ar ledig, utan for att ett definierat behov har
uppstatt. Nér en enhet forbrukas i en efterfoljande process skickas en signal bakat 1 flodet

vilket initierar pafyllnaden.

2.5 Enstycksflode kontra batchproduktion

Niér produktionsteori beskrivs, rader det ofta en malkonflikt mellan batchproduktion och
enstycksflode. Konflikten grundar sig i tvé skilda synsétt pa effektivitet. Traditionell
tillverkning brukar prioritera resurseffektivitet genom att maximera utnyttjandegraden pa
enskilda operatorer eller maskinen medan lean-filosofin fokuserar pa att minimera tiden det

tar fran en produkt fran start till méal genom hela produktionssystemet (Liker & Meier, 2006).

Inom lean-produktion dr enstycksflode den optimala strukturen att driva en process med
(Liker & Meier, 2006). Nér enbart en produkt i taget tillverkas minimerar man produkter i

arbete (PIA) drastiskt. Det innebér att produkter inte fastnar 1 mellanlager eller behdver vénta



pa att en viss batchstorlek ska fardigstéllas. Detta bildar en kortare genomloppstid for
produkten att nd kunden. Sambandet mellan genomloppstid och produkter i arbete visas inom

produktionsteorins regel Littles lag med foljande formel (2):

Genomloppstid = Produkter i arbete * Cykeltid (2)

Den finns dven kvalitetsfordelar med att tillverka med enstycksflode. Nér produkten
fardigstills och dverldmnas till ndsta moment, kontrolleras den direkt vilket innebér att
problem omedelbart kan identifieras och dtgérdas. Om produktionen i stéllet skulle tillverkas 1
batcher finns risken att ett fel repeteras pé hela batchen vilket skulle leda till en omfattande

omarbetning.

Trots dessa fordelar dr enstycksflode inte alltid praktiskt mojligt. Enstycksflode ér inte alltid
praktiskt mojligt 1 alla delar av produktionen. Faktorer som &r delade resurser och hoga
omstéllningstider kan bidra till att produktionen dvervager batchbygge. I verksamheter dér
produkterna varierar i utformning och vissa moment kriaver dterkommande forberedelser kan
ett strikt enstycksflode leda till att samma stddaktiviteter upprepas for varje order. I dessa
lagen rekommenderas istdllet en tydlig mellanbuffert med bestimda max och minimi-nivéer
dér kanban anvénds som en signal for att aterfylla lagret. En forutsattning for att
enstycksflode ska vara hallbart dr att stélltider och aterkommande stodaktiviteter halls pa en
lag niva. Om varje ny order krdver omfattande och tidsddande materialhdmtning, kommer den
totala monteringstiden per enhet att 6ka kraftigt jamfort med batchtillverkning. I detta fall
stélls enstycksflodets fordelar mot operatdrens behov att arbeta resurseffektivt (Liker &

Meier, 2006).

2.6 Standardiserat arbete

Ett standardiserat arbetssétt innebér att man dokumenterar och sammanstéller steg for steg
den mest effektiva kinda metoden for att genomfora en uppgift (Slack et al., 2022).
Dokumentationen for det standardiserade arbetsséttet ska inte vara ett last dokument utan
nagot som konstant ska fordndras i samband med forbattringsarbeten och att nya béttre sétt att
genomfora uppgiften uppticks. Detta arbete leder till att forbattringar stannar hos foretaget

och lever vidare.



Standardiserat arbete ger samma resultat oavsett vem det dr som genomfor uppgiften vilket
leder till en kontinuerlig processtid och kvalitet eftersom arbetet kommer goras pa samma sétt
varje gng (Slack et al., 2022). Nér man har ett standardiserat arbete med tydliga steg for steg
instruktioner kan man létt rotera arbetsuppgifter bland de anstillda. Roterande av
arbetsuppgifter ger mer variation for de anstéllda vilket leder till mer autonomi och reducerad
monotoni. Det ger ocksd mojligheten for de anstillda att hoppa mellan uppgifter utefter
behov. Om en medarbetare exempelvis skulle vara franvarande pa grund av sjukdom kan en

kollega utan storre svarighet ersétta personen och tillfalligt dverta arbetsuppgifterna.

Enligt Liker och Meier (2006) ér standardisering av arbetssitt en forutsattning for att kunna
arbeta med kaizen, det vill sdga forbéttringar. Om arbetet inte dr standardiserat blir det svart
att genomfora forbattringar pé ett systematiskt sitt, eftersom det saknas en stabil
utgdngspunkt att utvirdera och utveckla processerna fran. Takttiden utgdér den centrala
parameter som standardiseringsarbetet bor utformas efter. Varje standardiserad arbetscykel
bor ligga inom ramen for takttiden for att organisationen ska kunna bemdéta efterfragan.

Cykeltiden beror dven pad hur ménga personer som arbetar vid stationen.

2.7 Supermarket

Inom lean-produktion anvédnds begreppet supermarket for att beskriva ett kontrollerat lager
som styr och kopplar samman processer via ett pull-system. Enligt Liker & Meier (2006)
fungerar supermarket som en punkt dér efterfoljande processer drar material baserat pa behov,
vilket i sin tur skickar en signal for pafyllnad uppstroms i vardeflddet. Detta mojliggor en
kortare ledtid for kunden eftersom man kan tillverka standardiserade pabdrjade produkter som
vid kundorder snabbt kan monteras fardigt och skickas ivdg. En supermarket anvénder
kanban-styrning, alltsé ett pull-system didr man kontrollerat bestimmer en maximal och
minimal niva pa halvfardiga produkter som far lagras och mojliggdr en snabbare

slutmontering.
Strategin dr sérskilt relevant 1 processer dér det dr svart att tillimpa enstycksflode genom hela

flodet. Bokhorst och Slomp (2010) visar pa att miljoer med hog variation och lag volym ofta

kraver anpassade lean-styrsystem, eftersom traditionella lean-l6sningar ér utvecklade framst
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for mer repetitiva hogvolymsfloden. I sddana miljéer kan supermarket fungera som en

praktisk 10sning for att skapa kontrollerad materialforsorjning mellan processer.

Faccio et al. (2013), menar att det dr avgorande att produktionen har ett palitligt system for att
forsorja stationer med material och delar for att undvika stopp i1 produktionen eller inaktiva
stationer. For att skapa det palitliga systemet kan supermarkets anvéndas da de gor att det

finns material eller delar redo nar det behovs.

2.8 Teoretisk syntes

Det teoretiska ramverket anvénds i rapporten for att analysera bade var
kapacitetsbegransningen uppstar och vilka atgirder som &r lampliga att foresla. Teorin om
flaskhalsar och takttid anvands for att forstd varfor en station med hog belastning kan bli en
begrinsning nér efterfrdgan okar. Lean-teorin om sldserier anvidnds for att analysera de
sloserier som uppstér 1 det observerade flodet. Dessa delar anvénds for att motivera vilken av

stationerna som bor prioriteras och vilka sldserier som finns pé stationen.

Teorin om virdeflodesanalys anvénds i en forenklad vardeflodesanalys for att presentera det
nuvarande flodet vid applikatorstationen samt hur det forbéttrade flodet kan se ut i framtiden.
Teorin anvénds pa ett forenklat sitt da det saknas data for att presentera en vardeflodesanalys

1 sin helhet.

Teorin om pull-system, kanban och supermarket anvands for att analysera hur produktionen
ar uppbyggd 1 nuliget och for att se alternativa forbattringar till produktionen och hur den
styrs. Dessa teorier anvinds som potentiella 16sningar {or att klara av en hogre efterfrigan i

framtiden.

Teorin om enstycksflode kontra batchproduktion anvinds for att vdga for och nackdelar med
att anvinda sig av enstycksflode eller batchproduktion inom supermarketsystemet. Har

anviands teorin fOr att analysera om det passar bra att anvénda batch 1 supermarketen.

Teorin om standardiserade arbetssitt anvédnds for att analysera hur arbete fungerar 1 nuliget
samt for hur arbete kan fordndras for att forbéttra arbetsprocesserna och skapa en hogre

produktionskapacitet.
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3. Metod

Detta kapitel beskriver hur examensarbetet utfordes, vilka datakdllor som anvénts och vilka

analysverktyg som tillimpades.

3.1 Triangulering

Triangulering innebdr att flera olika datakéllor eller metoder anvénds for att undersoka samma
fenomen. Varje datakilla har sina egna begransningar, men om flera kéllor pekar i samma
riktning stirks slutsatsen (Carter et al., 2014). I denna studie anvindes triangulering genom att
observationer, foretagets historiska data och intervjuer jimfordes for att identifiera vilken

station som var mest kapacitetskinslig.

Datakallorna anvindes for att komplettera varandra. Foretagets historiska data gav en
overgripande bild av forsdljningsvolymer, uppskattade produktionstider och allokerad
arbetstid. Observationerna gav en praktisk forstaelse over flodet. Intervjuerna bidrog med
personalens erfarenheter och uppfattningar om belastning, variation och
forbattringsmojligheter. Eftersom varje kélla innehéller osdkerheter analyserades de inte
isolerat. Genom att jamfora dessa kéllor kunde studien bedoma om resultaten pekade i samma

riktning eller om det fanns avvikelser som behdvde beaktas i analysen.

3.2 Observationer

For att fa en djupare forstaelse for foretagets produktionsflode och identifiera praktiska
problem genomfordes direkta observationer pa plats hos Evolabel. Huvudsakligen lag fokus
pa att identifiera tidsatgangen for olika moment, onddiga rorelser, vintetider och andra
sloserier inom lean-principen. Tidsatgangen dokumenterades for att identifiera moment som
tog mycket tid i ansprak samt for att undersdka om det fanns mdjliga atgéarder for att
effektivisera dessa processer. Det kunde exempelvis handla om att en stor del av arbetstiden
dgnades at administrativt arbete eller materialhantering. Under observationerna registrerades

foljande:

e Tidsdtgang till att hdmta material

o Tidsatgang till att formontera
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e Tidsétgang till slutmontering
e Kovalitetstest det vill sdga arbete som gér till att testa den férdiga applikatorn

e Tidsatgang till administrativt arbete

Tidsregistreringen utfordes manuellt dér start och stopptid noterades vid tydliga

aktivitetsbyten.

Under métningen observerades en erfaren montor vid applikatorstationen. Han monterade en
batch av fem Flexwipes. Tidsfordelningen antecknades och avvikelser togs in 1
berdkningarna. D& processtiden kunde uppgé till flera dagar var det inte mojligt att genomfora
ett storre antal upprepade mitningar inom ramen for examensarbetet. Tidsstudien ska déarfor
inte ses som ett statistiskt sdkerstéllt underlag, utan som en detaljerad fallstudie av hur
arbetstiden fordelades vid montering av fem Flexwipes. Endast en operator observerades for

att minska variationen mellan olika operatorers arbetsstt.

3.3 Analys

Foretagets forséljningsdata fran det senaste aret sammanstélldes i Excel. Forsdljningsdatan
bestod av antalet sdlda produkter av varje produktvariant, datum f6r produktionen och
allokerad produktionstid. Informationen sorterades i tabeller och utifran vilken station som
produkten var byggd pa. Nar uppdelningen hade gjorts jamfordes stationerna utifran
produktionstid per produkt och antal hanterade produkter under aret. For den station som hade
langst produktionstid per produkt och hogst total allokerad arbetstid genomfordes dérefter en
fordjupad analys. Denna analys gjordes genom att produkterna vid stationen sorterades efter
produktvariant, forsiljningsvolym och total allokerad arbetstid. Syftet var att identifiera vilka
produkttyper som stod for storst andel av stationens belastning och dédrmed var mest relevanta
att analysera vidare. Resultatet av analysen sammanstélldes i tabeller och diagram. Eftersom
forsdljningsdatan dr konfidentiell redovisades exakta siffror inte Oppet, utan ersattes med

uppskattningar och relativa jamforelser.

Den data som samlades in under tidsstudien sammanstilldes 1 Excel och delades upp 1
kategorierna materialplock, formontering, montering, kvalitetstest och administration. Syftet
med uppdelningen var att synliggora hur den totala arbetstiden férdelades mellan olika

moment och identifiera vilka delar av processen som stod for storst tidsdtgang. Utifran
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sammanstéllningen berdknades bade den totala processtiden for den observerade batchen och
den genomsnittliga cykeltiden per produkt. Resultatet presenterades i rapporten med hjélp av

tabeller och diagram.

3.4 Intervjuer

For att komplettera observationerna genomfordes intervjuer med montorer,
produktionsansvariga och planeringspersonal for att enklare forsti orsakerna bakom
observerade véntetider och variationer. Intervjuerna anvéndes dven for att jimfora de
observerade resultaten med personalens erfarenheter. Pa s sétt fungerade intervjuerna som ett
kvalitativt stdd i analysen och bidrog till att beddma om observationerna stimde dverens med

hur arbetet vanligtvis upplevs i produktionen.

Intervjuerna genomfordes 1 ett semistrukturerat format, vilket innebér att fragorna forbereddes
pa forhand men inte foljdes strikt. Foljdfragor stilldes fritt och samtalen utvecklades utifran
respondenternas svar. Intervjuerna sammanstélldes genom parafrasering, dir innehéllet
aterges med egna ord for att finga kdrnan i det som uttrycktes utan att anvinda ordagranna

citat.

3.5 Analys av kontrollerad formontering

Analysen fokuserade pa att bedoma under vilka forutsédttningar standardiserade formontage
kan produceras i forviag och styras kontrollerat. Fokus lag ddrmed inte pa att dimensionera
exakta kanbankvantiteter, batchstorlekar eller slutgiltiga minimi- och maxnivaer. I stillet
anvandes teori om pull-system, kanban och supermarket som stod for att analysera hur ett
begrinsat system for formontage kan minska orderbunden belastning utan att skapa onddig

overproduktion eller kapitalbindning.

3.6 Flodeskartlaggning med vardeflodesperspektiv

For att skapa en 6verblick 6ver Evolabels in-house-produktion anvéndes en forenklad
flodesoversikt. Syftet med flodesoversikten var att visa hur applikatorer, skrivare och XL-
stativ rorde sig fran lager till respektive station och vidare till paketering.
Flodeskartlaggningen anvindes inte som en fullstindig vardeflodeskarta, utan som ett verktyg

for att tydliggora att produktionen bestar av separata floden som forst sammanfors vid
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paketeringen.

Eftersom produkterna skilde sig kraftigt i cykeltid och produktvariation skulle en
vardeflodesanalys for hela produktionen riskera att bli missvisande. I stillet anvindes
vardeflodesperspektivet for att identifiera var i produktionen belastningen var som hogst sa att
det enklare gick att avgdra vilken station som borde analyseras mer detaljerat.

For applikatorstationen anvindes métningen av fem Flexwipes som en flodeskartliggning av
arbetsmomenten fOr att analysera vilka moment som var mest tidskrdvande och vilka moment

som kunde forbéttras genom bittre materialstyrning eller standardiserade arbetssitt.

3.7 Digitala hjdlpmedel

Under examensarbetet anvéindes digitala verktyg for att analysera data, strukturera tabeller
och gora visuella tolkningar 6ver métvardena. Excel tillimpades for att bearbeta méatvarden.

Ledtider, cykeltider och processtider presenterades 1 tabeller.

Ytterligare hjdlpmedel som nyttjades var den Al-baserade sprakmodellen ChatGPT for
idégenerering, och for sprak. Rent praktiskt gick detta till genom att egenforfattad text
matades in i verktyget i syfte att fi forslag pd grammatiska korrigeringar och tydligare
meningsuppbyggnad. Det ar viktigt att betona att Al-verktyg inte anvindes for att granska,
behandla eller bearbeta interna foretagsdata som var konfidentiell och darfor genomfordes all
faktisk dataanalys och slutsatser manuellt. Handledaren fran foretaget korrekturléste

rapportens innehall for att sdkerstélla att ingen konfidentiell information offentliggjordes.
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4. Nuldgesanalys

I nuldgesanalysen anvénds triangulering for att identifiera vilken station i Evolabels in-house-
produktion som dr mest kapacitetskénslig. Analysen bygger pa foretagets interna data,
intervjuer med montdrer och ansvariga samt observationer av produktionen. Genom att
jamfora dessa datakéllor skapas en samlad bild av produktionens nuvarande flode,
stationernas arbetsbelastning och var forbattringsétgarder bor riktas for att minska risken for

framtida flaskhalsar.

4.1 Forstudie

For att identifiera var i produktionen den nuvarande kapaciteten begransas mest, genomfordes
en inledande forstudie. Syftet med forstudien var att versiktligt kartlagga produktionsflodet

och sdkerstélla att examensarbetet fokuserade pé ritt problemomrade.

Genom dialog med medarbetare inom avdelningen Product Supply och genom flera
platsbesok, lyftes applikatorstationen fram som en potentiellt kapacitetsbegransande resurs.
Stationen beskrevs ha lang cykeltid och flera tidskrdvande moment. Applikatorn, det vill sidga
skrivarens appliceringsarm, dr den del av maskinen som applicerar etiketterna pa
inkommande produkter eller forpackningar. Det framfordes att denna station hade flest
delmoment och att arbetsmomenten var tidskridvande. Stationen bestod av formontering,
slutmontering och testning av applikatorerna innan de hiamtades for paketering. Vilket gav en

inriktning till vilken station arbetet ska fokusera pa.

4.2 Foretagets data

Evolabels produktionsplanering och bemanningsplanering baseras pa uppskattade
produktionstider for respektive produkt. Dessa tider &r inte framtagna genom systematiska
tidsmétningar utan bygger pa den produktionsansvariges bedomningar. Tiderna ar dessutom
skapade med viss sdkerhetsmarginal, vilket innebar att de bor tolkas som planeringsviarden
snarare dn exakta produktionstider. Dessa tider dr konfidentiella och kommer dérfor inte visas
i rapporten. De har ersatts av X, Y och Z for en av produkterna i varje produkttyp samt
differensen mellan de olika produkternas produktionstid. De uppskattade tiderna presenteras i

tabellerna nedan.
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Applikatorer:

Tabell 1 Uppskattad produktionstid for applikatorer

FProdukt Belt applicator |Flexwipe |Wipe 52| eTamp | Ouickiamp [wipedl | Tamp |Blowvac
Lippzkattad tid (k] 292 W4289] H+247] H+229 W2 09] =+0,31f+0,25 bt
Skrivare:

Tabell 2 Uppskattad produktionstid for skrivare

Frodukt TE3 T43 DE3 D43
Uppskattad tid [h] WOW+023] W+00E[ W+0.33
XL-stativ
Tabell 3 Uppskattad produktionstid for XL-stativ
Produkt XL -stativ
Genomsnittlig tid (h) £

Den uppskattade tillverkningstiden for alla applikatorer &r ldngre &n alla skrivarmodellers

tillverkningstider. Endast tre applikatorermodeller har en lagre tillverkningstid an XL-

stativen.

Enligt foretagets data fran 2025 ar den allokerade tiden till applikatorstationen storst. Den
totala tiden pa applikatorstationen dr mer @n fyra ganger sa stor som stationen dér skrivare

byggs trots att det byggts ungefér lika manga skrivare som applikatorer over aret.
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Andel salda applikatorer

® Wipe80 s eTamp m Flexwipe ® Quicktamp

= Wipe G2 = Tamp m Belt applicator = Blowvac

Figur 11 Andel salda applikatorer fordelat pa applikatortyp. Evolabel ABs forsdljningsdata

Total produktionstid
s eTamp m Flexwipe = Quicktamp m Wipe G2
= Wiped0 = Belt applicator = Tamp m Blowvac

Figur 12 Total produktionstid per applikatortyp. Evolabel ABs forsdljningsdata

De uppskattade produktionstiderna visar den genomsnittliga produktionstid som foretaget har
avsatt for respektive produkt. Tiden avser perioden fran att montoren tar emot arbetsordern till

att produkten ar fardigmonterad. For att kunna jamfora stationer dér flera montorer kan arbeta



parallellt har produktionstiden justerats utifrdn antalet montdrer som normalt arbetar vid
stationen. Produktionstiden for applikatorer dr mer dn fyra ganger sa lang som for skrivare.
Eftersom det produceras ungefér lika ménga skrivare som applikatorer innebér detta att
applikatorstationen béde har ldngst tid per produkt och flest allokerade arbetstimmar totalt.
XL-stativ har visserligen en liknande genomsnittlig produktionstid som applikatorer, men

séljs 1 betydligt 1dgre volymer och star darfor inte for samma totala belastning.

Montorerna kan delvis arbeta flexibelt mellan stationerna vid behov, men denna flexibilitet ar
begrinsad eftersom respektive station kriaver specifik kunskap och erfarenhet.
Applikatorstationen bemannas vanligtvis av tvd montorer, medan skrivarstationen normalt
bemannas av en montor. Trots mdjligheten till parallellt arbete vid applikatorstationen dr den
uppskattade cykeltiden fortsatt langre &n for skrivarna. Utifran foretagets data framstar darfor

applikatorstationen som den station dar kapacitetsbelastningen ar storst.

De applikatorerna som sélts mest av under 2025 dr Wipe90, eTamp, Quicktamp och
Flexwipe. Tillsammans star de produkterna for cirka 80 % av de producerade applikatorerna
over aret. Dessa modeller, forutom Wipe90, har alla en ldngre produktionstid &n genomsnittet.
Wipe90 ér den mest sdlda modellen for 2025 men den allokerade tiden till monteringan av

Wipe90 ar mindre an tiden som lagts individuellt pa Quicktamp, eTamp och Flexwipe.

Enligt foretagets egna estimeringar och forséljningsdata framstar applikatorstationen som den
station dér kapacitetsbelastningen ar storst. I nuldget har applikatorstationen ldngst
genomsnittlig cykeltid, samtidigt som efterfragan ar lika stor eller storre dn Gvriga stationer.
Med nuvarande bemanning klarar applikatorstationen 1 dagsldaget produktionsmalen enligt de

uppskattade produktionstiderna.

Vid en dkad efterfragan skulle dock den tillgéngliga tiden per produkt minska och det skulle
bli svarare for stationen att mota produktionstakten. Det bor dven betonas att de uppskattade
produktionstiderna dr satta med viss sédkerhetsmarginal och darfor inte ska tolkas som exakta
tider for produktionen. I praktiken kan produktionen i vissa fall genomforas snabbare édn
planeringsvérdena anger, séarskilt ndr montdrer bygger flera liknande produkter i samma order

och ddrmed kan minska upprepad materialhantering och forberedelse.



4.3 Intervjuer

Genom intervjuer med montdrer och chefer inom produktionen ges en bild av hur

produktionen fungerar i nuliget.

4.3.1 Order and Production Planner

Personen som arbetar som Order and Production Planner beskriver att rollen innebér ansvar
for att planera arbetet i produktionen. Detta omfattar bland annat att férdela planerade
arbetstimmar mellan de olika stationerna. I planeringen riknas varje produktionsanstilld ha
35 tillgéngliga arbetstimmar per vecka. Under veckor med hég produktionsbelastning kan den
allokerade tiden dverskrida den tillgéngliga arbetstiden. Eftersom produktionstiderna &r
uppskattade med viss sdkerhetsmarginal innebér detta inte nddvéndigtvis att produktionen inte
kan genomforas. Under veckor med ldgre belastning kan den allokerade tiden daremot

understiga den totala tillgdngliga arbetstiden, vilket visar att belastningen varierar over tid.

Produktionsplaneraren forklarar foretagets mal om forsdljning och tillvéxt. Den exakta
okningen som malet ar satt pa dr inte offentlig information och den kan inte visas 1 rapporten.
For att na detta mal i framtiden behover produktionen 6ka sin produktionskapacitet sa att de

klarar av att tillfredsstédlla den potentiella 6kningen i efterfragan.

Enligt produktionsplaneraren &r applikatorstationen den station som upplevs vara mest
kapacitetskanslig. Det dr framfor allt vid denna station som foretaget ser storst risk for

svarigheter att fardigstilla produkter inom planerad tid.

4.3.2 Production Group Manager

Enligt produktionsgruppledaren dr applikatorstationen den mest tidskrdvande och komplexa
stationen i1 produktionen. Stationens komplexitet kopplas till att den innehaller ménga
delmoment och hanterar en stor variation av applikatormodeller. Utdver den ordinarie
monteringen tillkommer &ven annat arbete, exempelvis att tillverka reservdelar, vilket bidrar

till att arbetsbelastningen vid stationen ofta upplevs som hogre &n vid dvriga stationer.
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4.3.3 Operatorer

Operatdr 1 framst vid applikatorstationen dir han utfor formontering och slutmontering av
applikatorer. Hir brukar det vara tvd operatorer. Han beréttar att Flexwipes utan formonterade
delar kan ta hela dagen att tillverka, men om férmonteringen redan ar fardig kan han

genomfora slutmonteringen pd endast fyra timmar.

Vidare framkommer att operatoren tidigare har lamnat forbéttringsforslag kopplade till
monteringsinstruktioner, men upplever att dterkoppling och implementering av fordndringar
kan ta lang tid eller utebli. Det framgar dven att mdojligheten for operatorer att direkt gora
justeringar 1 instruktioner har begrinsats jamfort med tidigare arbetssétt. Detta kan paverka

hur snabbt forbéttringar i arbetsprocesser kan genomforas 1 praktiken.

Operator 2 berittar att det endast brukar vara en operator pa skrivarstationen men att det finns
plats for tvd om det skulle behdvas. Dessutom berittar han att skrivaren brukar ta femtio

minuter att tillverka.

Han fortsdtter forklara hur stativ tillverkas. Hur lang tid stativen tar att tillverka beror helt pa
till vilken skrivare man bygger till. Pa stativstationen tillverkas endast de storsta sa kallade
XL-stativen. De mindre stativen som ar de hogst efterfragade, tillverkas pa under en timme.

Exakta tiden varierar men programmering av stativ kunde ga pa cirka sju minuter.

Operator 3 ansvarar framst for att paketera och fardigstélla varorna som ska skickas ut till
kunderna. Operatoren berittar att han plockar det monterade varorna fran de olika
arbetsstationerna och sedan forpackar det varsamt i kartonger eller 1 pallkragar. Till skrivare,
applikatorer och stativ tillkommer &dven extra accessoarer. Accessoarerna kan till exempel

vara sladdar, skdarmar och indikatorlampor.

Under intervjun berittar han att han behover vénta pa att alla delar pa en order maste
fardigstéllas innan man kan skicka orderna for leverans. Nédr han inte paketerar hjilper han till
att balansera flodet som en extra resurs dér extra bemanning behdvs. Operatoren forklarar att
det han ibland behover vinta pé att applikatorerna ska fardigstéllas innan han kan paketera

bestéllningen.
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4.4 Observationer

Produktionen studerades genom aktiva platsbesok i fabriken, dér syftet var att skapa en
overblick dver hur produkterna tillverkas, hur montdrerna arbetar och hur produktionsflodet

ar utformat.

Vid paketeringsstationen visade observationerna att fardiga produkter ibland samlas pé pallar
1 véintan pa att resterande produkter, exempelvis applikatorer, ska bli fardiga innan hela ordern
kan levereras. Under flera av observationstillfillena arbetade endast en operator vid
paketeringsstationen, vilket innebér att stationens belastning kan variera beroende pa inflodet

fran Ovriga stationer.

Observationerna visade dven att operatdrer pd produktionsgolvet delvis ror sig mellan olika
stationer beroende pa aktuellt behov. Exempelvis kontrollerade operatéren vid
skrivarstationen om applikatorstationen behdvde stod nir arbetet vid skrivarstationen var
fardigt. Den mer komplexa monteringsprocessen vid applikatorstationen gor dock att
avlastning kréver produktspecifik kunskap och viss upplarning. Dérfor kan operatorer fran
andra stationer stdtta i vissa moment, men inte nddvindigtvis utfora samtliga arbetsuppgifter

eller montera alla applikatormodeller utan forberedelse.

Vid observationerna av en erfaren montor vid applikatorstationen framkom att
monteringsinstruktionerna inte alltid speglade det mest praktiska arbetsflodet. Montoren
foljde dérfor inte alltid instruktionernas ordningsfoljd, utan anpassade vissa steg for att
undvika onddigt omarbete och skapa ett smidigare montage. I vissa fall kunde en komponent
som monterades enligt instruktionernas ordning forsvara monteringen av nésta komponent.
Detta tyder pa att instruktionerna kan behdva uppdateras sa att de béttre dverensstimmer med

det arbetssitt som anvénds 1 praktiken.

4.5 Mitningar

En mitning genomfordes genom att folja en erfaren montor vid applikatorstationen under

montering av en order bestdende av fem Flexwipes. Under matningen registrerades
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tidsatgangen for olika moment i processen. Momenten delades darefter in i fem kategorier:
materialplock, formontering, montering, kvalitetstest och administration. Métningen
genomfordes 1 syfte att identifiera hur arbetstiden fordelades mellan olika moment och att
skapa underlag for att bedoma vilka delar av arbetet som dr aterkommande, standardiserade

och mojliga att planera mer kontrollerat.

4.5.1 Mitning av fem Flexwipes

En mitning har genomforts av fem Flexwipes som byggs i en batch. Den totala processtiden

for alla fem produkter blev 10,6 timmar och produktionstiden per produkt blev 2,1 timmar.

Produktion av 5 Flexwipes

400
350
300

200
150
100

0 - Y E—

Minuter

Figur 13 Tidsfordelning for produktion av 5 Flexwipes. Mdtresultat.

I

= Material- och utrustningshantering = Formontering
= Montering = Kvalitetstest

m Administration

Figur 14 Tidsfordelning for produktion av 5 Flexwipes. Mdtresultat.



Tidsstudien visar att montering utgjorde den storsta delen av arbetstiden. Montering och
formontering stod tillsammans f6r mer 4n tre fjirdedelar av den totala tidsdtgangen. Resultatet
bor dock tolkas mot bakgrund av att samtliga produkter ingick 1 samma order, vilket gjorde att
administrationen kunde hanteras mer samlat och dirmed tog mindre tid per produkt.
Materialhanteringen var mindre tidskravande dn monteringsmomenten, men paverkades av
operatdrens erfarenhet. Montéren uppgav att materialplocket gick snabbare eftersom han hade
god kdnnedom om vilka komponenter som behovdes. For en mindre erfaren montor hade

detta moment dirfor sannolikt tagit ldngre tid.

4.6 Forenklad flodeskartlaggning med vardeflodesperspektiv

Figur 15 visar en forenklad flodeskartliggning av det observerade Flexwipe-flodet vid
applikatorstationen. Kartldggningen dr avgrénsad till de moment som ingick 1 métningen av
fem Flexwipes och ska darfor inte tolkas som en fullstindig vardeflodesanalys av hela
Evolabels produktion. Syftet &r 1 stéllet att visualisera hur arbetet vid applikatorstationen
fordelades mellan materialhantering, formontering, slutmontering, testning och
administration. Nagon separat stélltid har inte redovisats 1 kartlaggningen, eftersom arbetet
huvudsakligen bestar av manuell montering och de forberedande aktiviteterna ingar i de

uppmétta arbetsmomenten.

I métningen utfordes samtliga moment av samma operator (bortsett fran paketering). Detta
innebér att momenten inte genomfordes parallellt, &ven om de redovisas som separata
processsteg. Den totala processtiden for denna batch motsvarar darfor summan av de
uppmiatta tiderna for respektive moment. Detta ger en processtid pad 634 minuter och en
produktionstid per applikator pd 127 minuter. Processtiden dr den totala tiden for att montera
alla fem produkter och cykeltiden &r tiden processtiden dividerat med fem for att 4 fram tiden

per produkt.
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SIT=0 ST=0 ST=0 SIT=0 ST=0
PIT = 30 min PIT=176 min PIT = 337 min PIT = 80 min PIT = 11 min

Figur 15. Processflode for produktion av applikatorer med en operatér. C/T = cykeltid, S/T = stdlltid och P/T =
produktionstid. Kdlla: Egen bearbetning i Visual Paradigm.

Den uppmiitta produktionstiden pd 127 minuter per Flexwipe ska dérfor tolkas som aktiv
arbetstid per produkt for en operatdr, snarare dn som stationens maximala genomflode vid full
bemanning. Om tva erfarna montorer arbetar parallellt med varsin liknande produkt kan
stationens genomsnittliga output potentiellt motsvara en fardig Flexwipe pa cirka 63,5
minuter. Detta innebdr dock inte att arbetsinnehéllet per produkt halveras, utan att stationens

kapacitet 6kar genom parallellt arbete.

4.7 Triangulering

I nuldgesanalysen jamfors foretagets historiska data, intervjuer samt observationer och
matningar for att bedoma om datakillorna pekar i samma riktning. Jamforelsen anvénds for
att identifiera vilken station som framstar som mest kapacitetskénslig och for att

uppmirksamma eventuella avvikelser mellan killorna.

Foretagets interna data visar att den uppskattade produktionstiden for en Flexwipe-applikator
ar X+2,89 timmar. I den genomforda tidsstudien uppmaéttes ddremot en genomsnittlig cykeltid
pa 127 minuter, motsvarande 2,12 timmar, nir en montor arbetade vid stationen. Den exakta
skillnaden kan inte redovisas i rapporten av konfidentiella skél, men resultaten visar att det

finns en tydlig skillnad mellan foretagets uppskattade planeringstid och den uppméitta tiden.
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Den uppskattade tiden &r betydligt hdgre dn den uppmatta tiden, vilket stodjer uppgiften att
foretagets planeringstider dr satta med stor sdkerhetsmarginal. Skillnaden forédndrar dock inte
den dvergripande beddmningen att applikatorstationen dr den mest kapacitetskédnsliga
stationen, eftersom stationen fortfarande har langst produktionstid i jamforelse med ovriga
processer 1 fabriken. Detta géller &ven nir hdnsyn tas till att tvA montdrer kan arbeta parallellt

vid applikatorstationen.

Efter matningen bekriftade montdren att monteringen av de fem Flexwipe-applikatorerna inte
avvek namnvirt fran ett normalt arbetsforlopp. Enligt montdren motsvarade tidsatgdngen
ungefdr den tid som vanligtvis kriavs for att montera denna typ av applikator. Detta stiarker
méitningens relevans som fallstudie, &ven om resultatet inte bor tolkas som ett exakt

genomsnitt for samtliga operatorer eller produktionstillfillen.

Intervjuerna med produktionsansvariga och produktionspersonal pekar i samma riktning som
foretagets interna data. Applikatorstationen upplevs som den mest kapacitetskinsliga
stationen, framst pa grund av lang monteringstid, mdnga delmoment och hog
produktvariation. Denna komplexitet gor att stationen kridver mer produktspecifik erfarenhet
an flera av de 6vriga stationerna, vilket begriansar mojligheten att snabbt avlasta stationen med

personal fran andra delar av produktionen.

4.8 Samlad analys av nulaget

Den samlade nulidgesanalysen visar att applikatorstationen dr den mest kapacitetskinsliga
stationen 1 Evolabels in-house-produktion. Detta baseras pa trianguleringen mellan foretagets
interna data, intervjuer, observationer och métningen av Flexwipe. Som framgar av tabellen
over uppskattade produktionstider och diagrammen 6ver allokerad produktionstid har
applikatorstationen bade langre uppskattad produktionstid per produkt och storst total
allokerad arbetstid jamfort med 6vriga stationer. Intervjuerna stérker denna bild genom att
produktionspersonal beskriver applikatorstationen som den mest komplexa stationen med
manga delmoment och hog variation. Observationerna visar dessutom att andra montdrer

endast delvis kan avlasta applikatorstationen eftersom upplirning krévs for specifika moment.

Applikatorstationens kapacitetkdnslighet beror framst pa att applikatorerna har lingre cykeltid

dn ovriga produktgrupper. Produktvariationen bidrar till att stationen blir mer komplex, dven
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om de kundspecifika valen inte nddvandigtvis tar upp mest tid. Ddremot innebar

kundanpassningen att fardiga applikatorer inte ldmpar sig lika vél for produktion mot lager.

Mitningen av fem Flexwipes indikerar att en stor del av arbetstiden riktas till formontering
och slutmontering. Férmonteringen ar sirskilt relevant eftersom den innehaller mer
standardiserade moment @n slutmonteringen. Slutmonteringen paverkar av kundspecifika val
som exempelvis armldngd och riktning och vinkel. Det synliggor skillnaden, att det finns
delar i arbetet som dr dterkommande och standardiserat och de delar som paverkas av

kundspecifika val.

Utifrén teorin om flaskhalsar och kapacitetsbegransning blir applikatorstationen relevant att
analysera vidare. | Evolabels fall visar nuldgesanalysen att applikatorstationen idag har hogst
allokerad arbetstid och langst produktionstid per produkt. Om efterfrigan dkar utan att
arbetssdttet fordndras kommer takttiden att minska, vilket gor att stationen riskerar att bli en
framtida flaskhals.

Med lean-teorier kan applikatorstationen kopplas till flera former av sloseri. Andra férdiga
produkter, exempelvis skrivare, behover ibland vinta pa applikatorerna innan hela ordern kan
paketeras och skickas ut. Dessutom riskerar outnyttjad kreativitet att ga forlorad nér erfarna
montorer hittar battre ordningsfoljder dn vad instruktionerna visar, utan att denna kunskap

fors in 1 det standardiserade arbetsséttet. Detta riskerar att géra kunskapen personbunden.

For att forbattra flodet behdver atgarderna darfor minska befintliga sloserier utan att skapa
nya. Eventuella forbattringsatgirder behover sdrskilt ta hdnsyn till risken for 6verproduktion
och onddigt lager. Eftersom applikatorerna har kundspecifika variationer ar det inte lampligt
att producera fardiga applikatorer mot lager i1 storre omfattning. Daremot visar tidsstudien att
vissa delar av arbetet &r mer aterkommande och standardiserade &n andra. Detta skapar en
mojlighet att skilja mellan moment som kan planeras mer kontrollerat och moment som bér
utforas forst nar kundordern ar kind. Den samlade analysen visar dirmed att kommande
forbattringsforslag bor fokusera pa att minska den orderbundna belastningen vid

applikatorstationen, utan att skapa ett okontrollerat lager.

Supermarket foreslds endast omfatta standardiserade formontage, eftersom dessa moment

aterkommer mellan produkter av samma modell. Den kundspecifika slutmonteringen bor
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déremot fortsatt ske orderstyrt eftersom applikatorerna kan variera i exempelvis armlidngd och
arbetsvinkel. Om hela applikatorer skulle produceras mot lager skulle antalet mdjliga

produktvarianter riskera att skapa hoga lagernivéer, kapitalbindning och dverproduktion. Den
resterande monteringen kan variera mycket beroende pé vad kunden har bestéllt vilket gor att

man skulle behdva ha ett 6verdrivet antal produkter i1 supermarket.

For de hogvolymprodukter som identifierades under 2025, specifikt Flexwipe, eTamp,
Wipe90 och Quicktamp, foreslds ett supermarketsystem for standardiserade formontage. For
ovriga applikatormodeller bedoms strategin i nuldget inte vara lika dandamalsenlig, eftersom
en lagre orderfrekvens skulle innebira att fardiga formontage riskerar att ligga 1 lager under
langre tid. Detta skulle kunna leda till ett ineffektivt utnyttjande av utrymmet kring
applikatorstationen samt dkad risk for kapitalbindning. Om efterfrdgan pé dessa produkter
forédndras i framtiden kan det ddremot bli aktuellt att d&ven inkludera fler modeller i

supermarketsystemet.



5. Forbattringsforslag

5.1 Supermarket

For att 6ka den praktiskt utnyttjade produktionskapaciteten och minska den orderbundna
belastningen vid applikatorstationen foreslds ett supermarketsystem for standardiserade
formontage. Forslaget innebér att ett begrinsat antal fardiga formontage lagerhalls for de
applikatorer som har hogst aterkommande efterfrigan. Nir en kundorder inkommer kan
montdren darmed himta ett fardigt formontage frén supermarketen och dérefter genomfora

den kundspecifika slutmonteringen.
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Figur 16. Processflode med implementerat supermarketsystem for produktion av applikatorer. C/T = cykeltid, S/T = stdlltid
och P/T = produktionstid. Kdilla: Egen bearbetning i Visual Paradigm.

Kanbankort bor anvidndas for att styra pafyllnaden av supermarket. Korten fungerar som en
visuell signal som visar nér ett standardiserat formontage har forbrukats och behover fyllas
pa. Pafyllnaden ska ddrmed baseras pa faktisk forbrukning i produktionen. For varje
standardiserat formontage bor en bestimd minimi- och maximiniva faststillas. Pa sa sétt kan
Evolabel minska risken for 6verproduktion och kapitalbindning samtidigt som aterkommande

formontage finns tillgdngliga nér de behovs.

Supermarket ska dirfor inte ses som en atergang till tidigare produktion mot lager, utan som
ett kontrollerat pull-system dér pafyllnad sker forst nar material har forbrukats. Syftet ar att
skapa ett jamnare arbetsflode vid applikatorstationen, minska den orderbundna belastningen

och frigora tid for slutmontering av kundspecifika produkter.



Syftet med supermarketsystemet &r att bidra till en jdmnare produktion genom att
standardiserade formontage kan utforas under perioder med ldgre belastning. Nér kundorder
senare kommer in finns delar av arbetet redan fardigstillda, vilket kan minska den
orderbundna belastningen vid applikatorstationen. P4 ldngre sikt kan detta bidra till en mer
stabil arbetsbelastning, farre produktionstoppar och ett béttre utnyttjande av tillginglig
kapacitet. Detta innebér inte att supermarketsystemet i sig skapar fler tillgingliga
arbetstimmar, men det kan bidra till ett béttre utnyttjande av befintlig kapacitet genom att
minska véintan och fordela arbetet jimnare over tid. Faccio et al. (2013), beskriver att
supermarket kan bidra till ett mer tillforlitligt forsorjningssystem genom att material och delar

finns tillgdngliga ndr de behdvs.

Supermarketsystemet mojliggor dven ett mer systematiskt arbetssétt for batchvis formontering
av applikatorer. Genom att plocka material till flera formontage samtidigt kan den upprepade
materialhanteringen minska jamfort med om material himtas separat for varje enskild
produkt. Ett batchvis arbetssitt kan dven skapa béttre forutsittningar for att anvinda verktyg
mer effektivt, eftersom samma moment kan utforas sammanhédngande utan att verktyg

behover plockas fram och tillbaka mellan olika produktvarianter.

Formonteringen ar den enklare delen av monteringsprocessen vilket gor det lattare for nya
montorer att 14ra sig processen. Rekommendationen ar att de montorer som inte arbetar vid
applikatorstationen far utbildning i hur de kan utféra formonteringen och bygga férmontage
nér de har tid 6ver. Ifall detta skulle implementeras kan cykeltiden minska betydligt. De
montdrer som har erfarenhet och utbildning 1 hur slutmonteringen genomfors behover inte

spendera sin tid pa formonteringen i forsta hand.

Supermarketlagret for fardiga formontage bor placeras i nira anslutning till
applikatorstationen for att begrénsa onddiga transporter och rorelser. Eftersom det 1 nulidget
finns tillgdnglig yta i nérheten av stationen bedoms en enkel lagerldsning, exempelvis en hylla

for formontage, kunna inforas utan stérre fordandringar i1 layouten.

Déaremot kan ett icke genomténkt supermarketsystem riskera att skapa mer vintan och lager,
tva av de 7+1 sloserierna inom lean-produktion. Darfor bor supermarket hallas begransad.
Forslaget ér endast aktuellt for att hantera ett konkret flodesproblem, dér dterkommande

standardiserade moment belastar flodet pa en kapacitetskinslig station. Ifall lagret fylls pa
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utan en tydlig kontinuerlig efterfragan riskerar 16sningen att leda till en atergang av den

tidigare lagerproduktionen.

For att supermarketsystemet ska minska den orderbundna belastningen vid
applikatorstationen behdver formonteringen kunna planeras separat frin huvudmonteringen.
Om samma montdr méaste utfora samtliga moment i direkt anslutning till en kundorder
minskar inte arbetsinnehéllet vid stationen, eftersom supermarketsystemet i sig inte reducerar
den faktiska monteringstiden. Effekten uppstar i stillet genom att formontering kan utforas 1
forvdg, under perioder med ldgre belastning eller av montorer frdn andra stationer nér deras

ordinarie arbetsuppgifter ligger i fas.

Samtidigt kommer formonteringen inte alltid kunna bemannas separat, eftersom montorer vid
andra stationer redan har egna arbetsuppgifter. Det dr darfor rimligt att anta att en del av
formonteringen dven fortsittningsvis kommer att utféras av montorer vid applikatorstationen.
I dessa fall blir den framsta effekten inte en direkt 6kning av bemanningskapaciteten, utan att
arbetet kan planeras jimnare dver tid och att ledtiden for kundorder kan minska. Ur ett
arbetsmiljoperspektiv paverkas montdrer positivt eftersom deras arbetsbelastning blir mer

utjamnad och lugnare vid ordertoppar.

5.2 Standardiserade arbetssatt

Under observationerna vid applikatorstationen framkom vissa skillnader mellan de formella
monteringsinstruktionerna och det arbetssétt som anvéndes i praktiken. I vissa fall anpassade
operatoren ordningsfoljden i instruktionerna for att skapa ett smidigare arbetsflode.
Intervjuerna visade dven att det kan vara utmanande for personal att snabbt védxla mellan olika
stationer och processer, eftersom vissa arbetsmoment kréver produktspecifik kunskap och
erfarenhet. De instruktioner som finns tillgdngliga kan darfor vara svarare att folja for

personer som inte redan dr insatta i processen.

Det kan indikera att de formella instruktionerna inte alltid fullt ut speglar det mest praktiska
arbetsséttet i produktionen. Resultatet indikerar dérfor att det finns en forbéttringsmojlighet 1
att uppdatera och fortydliga instruktionerna, sé att de battre stodjer bade erfarna och mindre

erfarna montorer vid genomforandet av arbetsuppgifterna.
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Ur ett produktionsteoretiskt perspektiv kan brister i standardiserade arbetssitt bidra till
sloseriet outnyttjad kreativitet, eftersom operatdrernas erfarenheter och forbéttrade arbetssatt
riskerar att forbli personbundna i stillet for att tas tillvara och inféras som ny standard (Liker
& Meier, 2006). Nar operatdrer pa eget initiativ hittar snabbare och smartare metoder, men
detta inte formuleras i instruktionerna, forblir kunskapen tyst och knuten till specifika
individer. Konsekvensen blir att foretaget gar miste om de systematiska
produktivitetsokningar som genvégarna faktiskt representerar, samtidigt som variationen av

cykeltider mellan operatorer ocksé riskerar att dka.

Som ett forslag for att starka produktionskapaciteten foreslés att Evolabel infor ett mer
dynamiskt forhdllningssatt till standardiserat arbete. Det innebir att operatorers
forbattringsforslag systematiskt samlas in, utvirderas och vid behov integreras 1 de
standardiserade instruktionerna. Forslagen bor motiveras och beddmas utifran om de bidrar
till ett battre arbetsflode, minskad cykeltid, bibehallen kvalitet och en sidker arbetsmiljé. Om
ett foreslaget arbetssitt visar sig vara mer effektivt och kvalitetssikert bor det inféras som ny
standard, sé att kunskapen kan spridas till samtliga montérer. Om forslaget diremot beddms
vara mindre effektivt eller innebéra risker for kvalitet eller sdkerhet bor detta aterkopplas till
montoren med en tydlig motivering. Pa sa sitt kan foretaget ta tillvara operatorernas

erfarenheter utan att forlora kontrollen 6ver kvalitet, sdkerhet och standardisering.

Enligt lean-filosofin dr det standardiserade arbetssétt som skapar de grundldggande
forutsittningarna for stindiga forbattringar (Liker & Meier, 2006). Genom att aktivt fdnga
upp och dokumentera operatdrernas initiativ 1 manualen sékerstélls att alla arbetar genom den
for nuvarande kdnda snabbaste metoden, vilket bade underléttar for upplarning av ny personal

och for att skapa en tvérfunktionell rotation.

Implementeringen av tydliga standardiserade arbetssitt kan leda till att
produktionskapaciteten hos foretaget 0kar. Anledningen till denna 6kning av
produktionskapacitet dr tack vare anvandningen av de effektivaste arbetssétten. Vid
anvandning av dessa effektiva arbetssitt skapas mojlighet for cykeltiden i de olika
processerna att minska vilket leder till att fler produkter kan byggas pa kortare tid och

kapaciteten okar.
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Omarbete leder till en minskad produktionskapacitet dar tid som annars skulle 14ggas pé
produktionen ldggs pd att fixa defekta produkter. Genom anvindning av standardiserade
arbetssdtt som &r ldtta att folja kan man undvika att defekta produkter monteras. Ett konkret
exempel pa hur riskerna for defekter kan minskas &r kablarnas placering under monteringen.
Om kablar dras ogenomténkt finns det en stor risk att de kldms. Detta skadar komponenterna
och leder i forlingningen till en defekt produkt. Montdren som studerades hade ett
genomténkt sétt att placera kablar for att minska risk for att de skulle klimmas. Denna

kunskap dr viktig att dokumentera sé att andra montorer inte skadar produkten i framtiden.

Standardiserade arbetssitt kan gora det enklare for montorer att arbeta tvérfunktionellt mellan
olika stationer. En mer tvarfunktionell produktion minskar beroendet av specifika individer
vid enskilda stationer och gor det mgjligt for fler medarbetare att sttta dér behovet dr som
storst. Detta ér sdrskilt relevant for applikatorstationen, som har ldngst cykeltid och hogst
kapacitetsbelastning. Om andra stationer ligger 1 fas kan montérer med rétt upplérning bidra
vid applikatorstationen, vilket mojliggdr parallellt arbete och ett bittre utnyttjande av den

tillgangliga kapaciteten.

En mgjlig nackdel med att implementera standardiserade arbetssitt &r att forbattringsarbetet
kan ta mycket ordinarie produktion. Montorer behdver mojlighet att dokumentera befintligt
arbetssiatt, identifiera forbattringsmajligheter och bidra med forslag till hur instruktionerna
kan utvecklas. Denna tid behover planeras in pa ett sétt som inte skapar 6kad stress eller en
forsdmrad arbetsmiljo. Implementeringen av standardisering av arbetet bor ses som en
langsiktig investering snarare dn en kortsiktig effektiviseringsatgiard. Den tid som laggs pa att
utveckla och dokumentera arbetssétten kan pa kort sikt minska den tillgédngliga
produktionstiden, men pa ldngre sikt bidra till stabilare processer, enklare upplarning,

minskad variation och béattre mdjlighet att fordela arbete mellan stationer.
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6. Diskussion

6.1 Tolkning av forbattringsforslag

Forbittringsforslagen i rapporten bygger pa antagandet att applikatorstationen inte enbart
begridnsas av den totala méngden arbete, utan ocksé av nér arbetet maste utforas och vilken
kompetens som behdvs for att utfora arbetet. Ett supermarketsystem kan rekommenderas som
en mojlig 10sning eftersom det kan avlasta montoren som arbetar med den orderbundna
slutmonteringen. Samtidigt dr det viktigt att inte overskatta effekten av supermarketen. Ett
supermarketsystem minskar inte den totala arbetsmangden for en applikator. Férmonteringen
behover fortfarande utféras och en montor kan inte gora tvd saker samtidigt. Forslaget blir
darfor endast meningsfullt om formontagen kan utforas under perioder med ligre belastning

eller av andra montdrer 4n de som normalt ansvarar for slutmonteringen.

Ett mojligt alternativ hade varit att 6ka bemanningen vid applikatorstationen eftersom det ger
en mer direkt kapacitetsokning, men detta innebdr 6kad kostnad for foretaget och upplirning.
Eftersom applikatorstationen dr komplex kan upplarningstiden bli betydande. Darfor

fokuserade arbetet pa att effektivisera och forbéttra flodet for den nuvarande kapaciteten och

personal.

Ett annat alternativ hade varit att behalla det helt orderstyrda arbetsséttet och 1 stillet fokusera
pa béttre materialplacering och minskad rorelse till lager. Detta hade minskat risken for
kapitalbindning om exempelvis en uppdaterad modell av applikatorerna lanseras och de
gamla forblir liggandes i lagret. Daremot skulle ledtiden for kundorder fortsatt vara hog,
eftersom bade formontering och slutmontering da behdver utforas forst efter att ordern har
kommit in. Om alla moment dven fortséttningsvis utfors orderbundet kvarstar risken att

applikatorstationen blir kinslig vid 6kad efterfragan.

Forslaget med supermarket bor dérfor ses som en avvédgning mellan flodeseffektivitet och
behovet av att minska den orderbundna belastningen. Ett supermarketsystem innebar att ett
begrinsat mellanlager skapas, vilket avviker fran idealet om enstycksflode. Samtidigt innebar
forslaget inte en atergang till fri produktion mot lager, eftersom lagret begriansas genom

minimi- och maxnivaer och styrs utifran faktisk forbrukning. Forslaget kan déarfor vara rimligt
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om maélet &r att minska belastningen vid applikatorstationen utan att bygga upp ett omfattande

fardigvarulager.

6.2 Diskussion av framtida flaskhals

Den forsta forskningsfragan behandlade vilken station i Evolabels in-house-produktion som
har hogst kapacitetsbelastning i forhdllande till nuvarande resurser och ddarmed riskerar att bli
en framtida flaskhals om efterfrdgan skulle 6ka. Resultatet visar att applikatorstationen ar den
mest kapacitetskédnsliga stationen. Detta grundas pa att stationen hade hogst allokerad
arbetstid, langst uppskattad produktionstid och hogst produktmix. Slutsatsen stirktes med

intervjuer, observationers och foretagets egna data.

Applikatorstationen kan diremot inte bendmnas som en faktisk flaskhals i nuldget. For att en
station ska kunna faststéllas som en flaskhals behover cykeltiden dverstiga den takttid som
kravs for att mota efterfrigan. Eftersom studien inte visar att applikatorstationens cykeltid
Overstiger takttiden bor resultatet i stéllet tolkas som att stationen har storst risk att utvecklas

till en flaskhals vid 6kad efterfragan.

Applikatorstationen kan alltsa begrénsa det nuvarande flodet genom hog belastning och langa
arbetsmoment, men den bor inte beskrivas som en bekraftad flaskhals. Detta ar en viktig
skillnad eftersom forbattringsforslagen inte utgar fran att stationen redan stoppar
produktionen, utan fran att den har lagst kapacitetsmarginal och darfor bor prioriteras for att

minska risken for framtida kapacitetsproblem.

6.3 Implementering av supermarket 1 praktiken

Att genomfora en implementering av supermarket hos Evolabel dr fullt genomférbart med den
yta som existerar i lokalen. I praktiken skulle en supermarket motsvara en ytterligare hylla vid
lagret, dar formonteringar placeras och lagras. Applikatorerna tar upp relativt lite utrymme
vilket innebar att ett lager pa exempelvis 10 Flexwipes, 10 eTamp och 10 Wipe skulle vara
mojligt. Fordelen med detta &r att det inte krdvs ndgon stor ombyggnation och att man skulle

kunna testa I6sningen relativt enkelt i en liten skala innan den eventuellt utvidgas.

Den storsta utmaningen ligger ddremot inte 1 sjélva lagerutrymmet, utan 1 styrningen av
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systemet. Om minimi- och maxnivaer sétts for hogt riskerar supermarketen att bli ett vanligt
lager som binder kapital och tar upp yta och om nivderna sitts for 14gt riskerar man att det inte
finns formontage tillgdngliga nér det behdvs. Darfor ar det viktigt att nivéerna justeras och
anpassas till den verkliga efterfrdgan. Utan tydligt ansvar finns risken att systemet dverfylls

eller forsummas.

Eftersom studien bygger pa ett begrénsat antal observationer och en tidsstudie av en specifik
produkt bor supermarket inte inféras permanent utan praktisk uppfoljning. Ett pilottest
framstar darfor som ett lampligt forsta steg for att prova 16sningen 1 mindre skala innan ett
permanent inforande 6vervigs. Pa sd sitt kan Evolabel minska risken for att systemet skapar

onodigt lager eller felaktigt satta lagernivaer.

En av riskerna med supermarketen &r inte nédvéndigtvis att produkterna far 1ag omséttning,
utan 1 stdllet att modellerna och komponenterna foridndras over tid. Om applikatormodellen
uppdateras finns risk att formontagen blir inaktuella. Detta kan leda till omarbete, kassation
eller kapitalbindning i delar som inte lingre anviinds. Aven detta begrinsas genom att hlla
lagernivan inom kontrollerade nivder. Om formontagen har en hog omséttning bor de hinna

anvandas innan modeller eller komponenter fordndras helt.

6.4 Standardiserade arbetssétt som forbattringsgrund

Att infora standardiserade arbetssdtt behdver inte enbart ses som en forutsattning for
supermarket, utan som ett forbattringsomrade for hela Evolabels produktion. Eftersom
monteringen i hog grad dr manuell, blir faktorer som produktkvalitet, cykeltider och
introduktion av ny personal direkt kopplade till hur vil arbetsmomenten dr dokumenterade.
Niér operatdrer utfor samma uppgifter pa olika sdtt skapas risk att tidsatgdng och kvalitet blir
varierande, vilket forsvarar produktionsplanering och resursfordelningen (Liker & Meier,

2006).

Vid observationer av applikatorstationen noterades att erfarna montdrer frangick
instruktionens stegvisa ordning for att optimera sitt eget arbetsflode. Detta skulle kunna
innebéra att det nuvarande tillvigagéngssittet inte dr det mest effektiva. Om en montor

exempelvis behover montera en komponent for att senare demontera samma del igen tyder det
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pa att den nuvarande instruktionen kan vara i behov av granskning.

Samtidigt kan inte alla individuella arbetssatt automatiskt bli ny standard. Ett snabbare
arbetssétt behover dven vara kvalitetssakert, ergonomiskt rimligt och mojligt for andra
montdrer att folja. Darfor kommer det att krdvas en balans mellan att ta vara pd operatorernas

erfarenhet och att sdkerstilla att forandringar granskas innan de fors in i instruktionerna.

De standardiserade arbetssitten ar viktiga for kompetensspridning, men det behdvs dven egen
erfarenhet av att ha arbetat 1 produktionen for att kunna fa en djupare forstéelse for hur
processer hianger ithop och péverkar varandra (Liker & Meier, 2006). Vissa moment vid
exempelvis applikatorstationen kriver praktisk kinsla som inte kan genomforas fullt ut via
instruktioner. Det innebir att de standardiserade arbetssitten borde inforas tillsammans med

upplirning, handledning och praktisk inldrning.

6.5 Begriansningar och felkéllor

En begrinsning som forekom i examensarbetet var det begriansade antal tidsstudier som
utforts under arbetets gang, mer specifikt de tidtagningar av cykeltider for Flexwipes som
monterades av operatdren. Anledningen till detta var frdmst den resurs- och tidskravande
karaktdren i denna typ av matning dar produktion av en batch Flexwipes kunde ta flera
arbetsdagar. Att genomfora ett storre antal métningar for att uppné kvantitativ sdkerhet var
darfor inte genomforbart. Att mitningen utfordes pa endast en operator tar inte heller hansyn
till om denna person arbetar mycket snabbare, ldngsammare eller om han anvénder en annan

teknik som andra operatorer saknar.

I stéllet for att fokusera pa bredd, fokuserades métningarna pa en djupgaende och detaljerad
analys som gav hog detaljrikedom gillande tidsfordelning, vilket paverkar alla operatorer

oavsett deras monteringstempo.

En annan begrinsning kommer fran den modellspecifika datan. Tidsstudien bygger endast pa
monteringen av Flexwipe som har sitt unika sétt att tillverkas pd. Detta innebér att
procentindelningen mellan formontering, slutmontering och de resterande stegen kan skilja
sig fran modell till modell. Eftersom Evolabel tillverkar flera modeller kan exempelvis en

eTamp ha en helt annan tidsfordelning én Flexwipe.
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Med detta i dtanke valdes dnda Flexwipe ut for undersokning eftersom den var en
hogvolymsprodukt med pédstddd hog arbetstid pa formonteringen. Eftersom Flexwipes
tidskravande formontering hade en stor paverkan pé dess cykeltid skulle supermarketen ha

stor effekt pa just denna modell.

6.6 Potentiell 6verkapacitet vid dvriga stationer

Utdver att applikatorstationen identifieras som den mest kapacitetkénsliga stationen indikerar
resultatet att de 6vriga stationerna kan ha en viss outnyttjad kapacitet i forhallande till den

nuvarande efterfrigan samt dem framtida efterfragan.

Skrivarstationen har en betydligt kortare genomsnittlig produktionstid per produkt dn
applikatorstationen och dven om det arbetar tvd personer vid applikatorstationen och en
person vid skrivarstationen s blir cykeltiden mindre for skrivarna an applikatorerna.
Efterfrdgan for skrivarna ligger pa ungefar det samma som applikatorerna. Detta tyder pa att
skrivarstationen har forutséttningarna for att hantera en framtida 6kad efterfrigan innan den
riskerar att bli en flaskhals. Det finns ocksd yta for en person extra att arbeta parallellt pa
skrivarstationen vilket skulle kunna halvera cykeltiden. Stationen for XL-stativ bedoms ha
betydligt ldgre belastning dn for applikatorerna, sa trots den ldnga produktionstiden och

cykeltiden klarar de av att hantera efterfragan.

Detta innebar att kapacitetsbegransningen i1 nuldget framst ligger hos applikatorstationen.
Skrivarstationen och stationen for XL-stativ kan absorbera en hogre efterfrigan. Samtidigt bor
denna slutsats tolkas med forsiktighet dd dessa stationer inte har analyserats lika detaljerat
som applikatorstationen. Rapporten kan dérfor inte faststélla att den exakta dverkapacitet som
finns 1 stationerna i nuléget, utan endast konstatera att den samlade datan tyder pé att det finns

en potentiell 6verkapacitet 1 nuldget vid de tva stationerna.

6.7 Framtida studier

Gillande framtida studier, sa borde fokus i forsta hand ligga pa att testa supermarketsystemet
1 praktiken. Ett smaskaligt pilottest hade kunnat utféras diar man analyserar effekterna av
supermarketen i verkligheten. Ett sddant test skulle exempelvis kunna begrinsas till en

applikatormodell med adterkommande efterfrdgan och tydligt standardiserat formontage,
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exempelvis Flexwipe.

Under ett pilottest bor flera faktorer undersdkas. Exempelvis borde métningen innehélla hur
manga formontage som anvénds, hur lange de ligger 1 supermarketen, hur ofta pafyllnaden
skulle behova ske och ifall lagernivaerna ar rimligt uppsatta. Dessutom borde man underséka
om den orderbundna tiden vid applikatorstationen faktiskt minskar och om montdrerna
upplever att arbetsbelastningen blir jamnare. P4 sé sétt kan foretaget avgdra om supermarket

bidrar till 6kad praktiskt utnyttjbar kapacitet eller om det bara skapar ett ytterligare lager.

Vidare studier skulle 4ven kunna utfora métningar pa flera applikatormodeller och fler
operatorer. Tidsstudien i denna rapport kan inte representera alla applikatormodeller och deras
byggtid, men med ytterligare mitningar skulle det ge Evolabel en béttre insikt 1 vilka

applikatormodeller som 4r mest ldmpliga att inkludera i supermarketen.
6.8 Hallbarhet och etiska aspekter

De etiska, ekologiska och samhiélleliga aspekter som examensarbetets forbattringsforslag kan
paverka bedoms vara viktiga att ta hinsyn till. Eftersom arbetet behandlade
produktionskapacitet och effektivisering var det viktigt att foreslagna fordndringar inte enbart
sags som ett sitt att 0ka produktionstakten, utan dven som ett sitt att skapa ett mer hallbart

arbetsflode.

Ur ett etiskt och socialt perspektiv bor forbattringsforslagen inte leda till 6kad stress,
forsdmrad ergonomi eller hogre skaderisk for montérerna. Standardiserade arbetssétt kan
bidra till tydligare rutiner och underldtta upplarning, men bor utformas tillsammans med
operatorerna sa att deras erfarenheter tas tillvara och sd att fordndringarna inte upplevs som

begransande eller oréttvisa.

Ur ett ekologiskt perspektiv bedoms examensarbetets direkta paverkan vara begriansad.
Forbattringsforslagen syftar framst till att minska sloserier, ineffektiva processer och onddig
orderbunden belastning, vilket kan bidra till ett béttre resursutnyttjande. Samtidigt finns en
risk att ett felaktigt dimensionerat supermarketsystem leder till 6verproduktion, 6kad
kapitalbindning och onddigt lager. Dérfor bor en eventuell supermarket begrinsas till
standardiserade formontage med stabil efterfragan och foljas upp kontinuerligt, sa att

forbéttringen inte skapar nya former av sldseri eller negativ paverkan.
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7. Slutsats

Syftet med examensarbetet var att analysera Evolabels nuvarande in-house-produktion for att
identifiera vilken station som riskerar att bli en framtida flaskhals vid 6kad efterfragan.
Dessutom skulle studien foresld forbattringsatgérder som kan minska den orderbundna
belastningen vid den mest kapacitetskinsliga stationen och vid vilka forutsattningar de skulle

vara lampligt att infora.

Den forsta forskningsfragan géllande vilken station som hade hogst kapacitetsbelastning
bekréftades i studiens triangulering och nuldgesanalys. Studien visade att applikatorstationen
var den mest kapacitetskinsliga stationen pa grund av den hogt allokerade arbetstiden, den
langsta uppskattade produktionstiden per produkt och den hoga efterfridgan av applikatorer.
Intervjuer fran bdde montdrer och planerare, samt egna observationer i produktionen stérkte
denna bild. I nuldget klarar stationen av den befintliga efterfrdgan men vid en framtida

efterfrigeokning riskerar den att bli en begransande eftersom takttiden skulle minska.

Den andra forskningsfragan behandlade vilka forbattringsatgarder som kunde implementeras
for att minska den orderbundna belastningen och cykeltiden vid den station som riskerar att
bli en framtida flaskhals. Studien kom fram till att ett supermarketsystem for standardiserade
formontage kan vara en lamplig atgérd for att avlasta applikatorstationen. Detta forslag skulle
innebéra att standardiserade formontage finns redo nir en kund ldgger en order vilket skulle
innebéra att den orderbundna ledtiden skulle minska. Supermarket skapar inte mer teoretisk
arbetstid, men kan 6ka den praktiskt utnyttjade kapaciteten genom att formontering utfors

under perioder med ldgre belastning eller av andra montérer med rétt utbildning.

Utover supermarket identifierades standardiserade arbetssitt som en viktig forbattringsatgard.
Uppdaterade och tydliga instruktioner kan minska variation mellan operatorer, underlitta
upplarning och gora det léttare for personal att stotta andra stationer vid behov. Det skulle
vara en grundldggande forutsittning for att forbattringar ska spridas och bibehéllas 1

produktionen.

Den tredje forskningsfragan behandlade under vilka forutséttningar standardiserade

formontage kan anvéndas utan att skapa onddig dverproduktion eller kapitalbindning. Studien
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kom fram till att denna typ av produktion endast dr ldmplig nir formontagen ar
standardiserade, efterfrigan ar aterkommande och att lagernivierna styrs med tydliga minimi-
och maxnivéer. Dessutom borde systemet anpassa sig till faktisk forbrukning genom
exempelvis kanban eller annan pafyllnadssignal, i stéllet for fri produktion mot lagret. For
produkter med lag efterfragan, hog kundanpassning eller frekventa uppgraderingar framstér
supermarketsystemet inte som lika aktuellt pa grund av risken for kapitalbindning och osalda

produkter.

Sammanfattningsvis visar studien att Evolabel bor rikta sina forsta forbattringsatgarder mot
applikatorstationen. En supermarket kombinerat med standardiserade arbetsuppgifter bedoms
vara ett rimligt forsta steg for att minska den orderbundna belastningen och forbereda sig for
en framtid med hogre efterfrigan. Ett pilottest rekommenderas diar Evolabel testar sin
supermarket i liten skala och foljer upp lagernivéer, arbetsbelastning, ledtid och faktisk
anvindning av formontagen. Med rétt styrning kan Evolabel dirmed skapa mer kapacitet ur

befintliga resurser utan att bygga bort flexibiliteten i dagens orderstyrda arbetssitt.
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